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разрыву на 60…170 МПа по сравнению с закалкой с печного нагрева. 
Наилучший комплекс механических свойств исследуемых сталей при 
проведении после контролируемой прокатки закалки с последующим 
отпуском получен для температур конца прокатки 800-700ºС и степени 
деформации 15…25%.   
 
 
СПОСОБЫ СНИЖЕНИЯ КОНЦЕВОЙ ОБРЕЗИ ПРИ  
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Снижение расходного коэффициента 
pK на толстолистовых 
станах, величина которого в некоторых случаях может достигать 
1,2…1,25, является одной из основных технологических задач толсто-
листовой прокатки. Значительную долю расхода при этом составляют 
потери с боковой и, особенно,  концевой обрезью. Величина последней 
определяется степенью искажения формы конца в плане («язык», «ры-
бий хвост») и/или в продольном сечении («закат»). 
Существует несколько путей снижения этих потерь металла. 
Для новых и модернизируемых станов предусматривается ин-
тенсивное использование клетей с вертикальными валками (пример – 
ТЛС 5000 BaoSteel). При этом определенное постоянное или перемен-
ное обжатие вертикальными валками 
вh  позволяет существенно при-
близить форму раската в плане к прямоугольной. Необходимо отме-
тить, что величина заката при этом существенно не изменяется. 
Для станов, не имеющих клети с вертикальными валками, при-
оритетными способами снижения концевой обрези являются: исполь-
зование специально профилированных листовых слитков и слябов; ра-
циональное распределение обжатий в горизонтальных валках 
гh . 
Способ управления частными обжатиями в клети, для любого 
типа ТЛС, заключается в установлении величин 
вh  и гh  в проходах, 
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где 
иf  – стрела изгиба конца раската в плане; 
.нl – глубина наката (заката) в продольном сечении; 
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г – суммарный коэффициент обжатия (вытяжки) от воздействия 
горизонтальных валков; 
HB,  – размеры исходного сечения раската; 
гn – число проходов в горизонтальных валках; 
hK – коэффициент, показывающий величину и значение распре-
деления деформации в смежных проходах. 
Как правило, концевая обрезь для прокатки на ТЛС будет опре-
делятся величиной, полученной по выражению (1), так как искажение 
в плане чаще всего имеет большие линейные размеры, чем закат (2).  
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Промышленное производство горячекатаного плоского металло-
проката, включающего в себя полосовые профили, является одним из 
наиболее динамично развивающихся направлений в черной металлур-
гии.  
Традиционный способ сортовой прокатки заключается в том, что 
заготовка последовательно прокатывается в той или иной системе ка-
либров в калиброванных валках. Несмотря на общеизвестные досто-
инства и отработанность технологии прокатки в калиброванных вал-
ках, можно указать ряд недостатков, которые существенно усложня-
ют производство сортового проката. 
Способ бескалибровой прокатки широко применяют для произ-
водства заготовок, сортового проката простой формы, катанки и ар-
матуры. Опыт работы с использованием технологии бескалибровой 
прокатки, имеющийся за рубежом, показывает его существенные дос-
тоинства, которые возможно использовать в условиях мелкосортных 
станов. 
С точки зрения методов теоретического анализа процессы беска-
либровой прокатки исследованы во многих работах. Вместе с тем, 
специфика условий реализации данной технологической схемы, а 
именно наличие трехмерного пластического течения металла со сво-
бодным уширением, свидетельствует о целесообразности количест-
венной оценки известных зависимостей и дальнейшего развития чис-
